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Patentanspriiche: 
I. Linearmotor, bestehend aus einem Lauferteil 
und e.nem langgestreckten Sutor mit Nuten, 2 
denen e.ne dre.phasige Wechselstromwicklung 
angeordne, ,st. dadurch gekennzeichnet 
daB die emzelnen Wickiungsstranee (6 7 81 der 
Wickl u „ g (3) aus elektrischen Kabeln bVenen.de 
vor ihrer Embrmgung in die Nulen (2) des Statore (1) 
zu einer vorgefertigten, zusammenhangenden Wick- 
lung geformt und untereinander verbunden sind 

2. Linearmotor nach Anspruch l, dadurch gekenn- 
SST" daB an , den Wickelk6pfen (II) 2"r 
W^klungsstrange (6, 7, 8) Formstucke (12) aus 
mechanise!, festem Material angebracht sind durch 
welche die Wickelkopfe hindurchgefuhrt sind 
i Titf^i^^ n » gh if"T.Tr l 'i , t^rnj tt T(lTflmLlii 
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Fi\ V*Zm n I ° er vorgetertigten Wicklung 

Stators (1) u „d gegebenenfalls Elemente zur *> 

Auskleidung der Nuten angebracht sind. 
4 Verfahren zur Herstellung einer vorgefertigten 

Ant Tf. f iV nen ""earmotor nach einem der 
™E ' w'V' dadurch ^"nzeichnet, daB 
^h, 2 a f ° ben 0ffene Fo^stucke (12) aus 25 
StSrmH f 1 Stem Material in Rinnen «i«es dem 
flf L,nearm °' J 0rS nac "g«l>ildeten Modells 

in,K u g i gt Werden - das aus ein "n die Nuten 

Kinnen von diesem getrennten Wanden (16 17) » 

EnS? ans ' h,ieBend d ™ voneinander unab 
g '« e dektnsdie Kabel in die Nuten des Modells 

fLSL**- W , ickelk6 P f < CD aufnehmenden 
Fori n kC f ,ngel , Cgt Und durch VerschlieBen der 
Formstucke festgelegt werden, und daB die fertile 

(2 I SCh,i !° ,ich aus dem Model] hcrausge 
nommen und gegebenenfalls aufgetrommelt wird 

AnsnmcT/U 8 T er mit dem v erfahren nach 
Anspruch 4 hergestellten Wicklung als Erregerwick- 
ung z„r E]nIegung jn dje Nmen e « ej * 

h^rf- 8 ! 0 " v °" SpUrgcbundenen elektromagnetfcch 
be r ebenen Fahrzeugen. bei denen der LSuferte! 
des Linearmotors an den Fahrzeugen befestigt ist 
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^^^^^ fQr liZ 

schSchTr 0r A en , Sind f Ur e,ektrische Amriebe «nter- 
sowS ri„ "u ' sei, , ,an 8 em bekannt Es gibt dabei k 

i ! t ,ChS,r ° m - als auch Wechsektrom-Synchron 
sli^ hr0n ^r° reni Beim Li "e a rmotor sind sSl 

nellen Motor nicht kreisformig, sondern eeradlini* 

F eleklrische Ener * ie wird da g be?S m 
ele tS C , C K 6ie UmgeSetet ' daB sie ""-"ittelbar fur 
mmnT k . UOnsbewegung nutzbar wird - Der Linear- 
motor hat pnnzipiell eine in Nuten des Stators 

S h ne, l Erregerwick,un «- die «*«" WeThsefst om 
motor dreiphasigausgebildet ist. Der Lauferteil besTeht , ; 
entweder aus einer Schiene aus elektrisch gut le tendem 

W ' e Ku P fer oder Aluminium (Asynchrodmo 
tor) oder aus permanentmagnetischem Material Jyn 



chronmotor). 

Einsatzgebiete der Linearmotoren sind beispielsweise 

cIli i Gepacktransport, Bergbau, Krane 
Schleppaniager, Schlitten von Werkzeugmaschinen und 
JL a esta,,gun « v °" Schiebern. je nach Einsatzgebiei 
sind dementsprechend die Motoren mehr oder wenige 

in"! bEh^'w U " g kann *** in den Nuten d « S5 
in ubhcher We.se angeordnet werden. Je finger der 

Sutor «. desto aufwendiger wird die Arte? 2 

Anbnngung der emzelnen Wfcklungsstrtnge. Dartber 

e h SLf diese Arbeit bisher *«« 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Lmearmotor anzugeben, der unabhSngig vom Hemel 

Diese Aufgabe wird mit einem Linearmotor der 
emgangs geschilderten Art gemSB der ErHndun. 
dadurch ^ d ? dje ein2eIne « Wick| ™ un « 

W.ck, ung aus elekrtchen Kabeln bestehen. die vo 
•hrer Bnbnngung m die Nuten des Stators zu eine 
vorgefert.gten zusammenhangenden Wicklung gefom 
und untereinander verbunden sind. 

duSTrfUS?" dCr . Erfi, ? dun 8 darin zu sehen. daB 
durch den Emsatz einer in beliebiger Unge vorzufertJ 
gendcn U nd somi, konfektionierten wfcSnTdE 
Fertigstellung des Stators des Linearm t rf' mit 
IrtT^'S 6 "^^ 6 " du ^fQhrSr Lt Die™ 
fySLi^ m ^ an « e,ernten Hilfskraft durchge- 
fuhrt werden da keinerlei elektrische SchaltungsmaB- 
nahmen durchgefuhrt werden mussen. InsbesoXTbei 
sehr groBer Lange des Stators, wie sie beispSweke 
dann vorl.egt. wenn ein solcher Motor zum AntriebS 
Webundene r. Fahrzeugen verwendet wird?kan„ die 
Anzahl von Verbmdungsmuffen klein gehalten werden 
da eine solche vorgefertigte Wicklung in groflen Sen 
herstellbar .st und zum Transport auf Trommeln 
aufgewickelt werden kann. ■rommeln 
Zur weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Erfin 
dungsgegenstandes werden die Wickelklofe duS.' 
gle.chzei,ig als mechanischer Schutz dienende F rm 
stucke hmdurchgefuhrt AuBerdem k6n„en ^fr M „™" 

f^, e M h n e ! 1J,,g a " der vor ^"ig,en Wicklung auch 
VerschiuBelemente fur die Nuten des Stators anie 

*?V£Z~2: Vortei,e ergeben Sich «MB 

wfrf-k. " g - e,nenl ents Prechend einfachen 

ist^^trdt^ 

ein«LinearSo to t ema,iSCh *" Pri " 2ipie,,en *—> 
Fig. 2 gibt eine Draufsicht auf die laeerichtip 
angeordnete Wicklung des Stators wieder undln 8 
Fig. 3 ist in perspektivischer Ansicht eine EkdI 

bULL aU$ ^^""ischem^terial 

ejektrom echanischTn ™fiS&£ 5^*5 

a^ctVeSi ftssra; ?b 8ens, r 

weise in Richtung des Pfefis 3 bS^ ^SnT?" 
SSS3 4 b «'"» beispielswSus^^^^ 
Alum.n 1U m oder aus permanentmagnetischem Material 
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/ und kann an einem Fahrzeug befestigt sein, das entlang 

einer vorgegebenen Spur bewegt wird 

Gem&B der Erfindung besteht die Wicklung 3 aus drei 
Wicklungsstrangen 6, 7 und 8, die in den F i g. 2 und 3 
durch umerschiedliche Kennzeichnung hervorgehoben 
sind. Diese Wicklungsstrange bestehen beispielsweise 
aus Mittelspannungs- oder Niederspannungskabeln und 
haben ein aus Kupfer- oder Aluminiumdrahten aufge- 
bautes Leiterseil Ober diesem Leiterseil liegt eine 
Leiterglattung und darflber eine geeignete I so lie rung 
aus einem warmebestandigen Kunststoff. Ober dieser 
Kunststoffschicht kann gegebenenfalls noch eine 
weitere leitende Schicht angebracht sein. Die Wick- 
lungsstrange sollen zur Herstellung einer dreiphasigen 
Wicklung in den Nuten des Stators I angeordnet 
werden. Hierzu wird die gesamte Wicklung aus den drei 
Wicklungsstrangen vorher zu einer Einheit zusammen- 
gefaBt und dann als ein zusammenhangendes Gebilde in 
die Nuten 2 eingelegt 

Bei der Herstellung der Wicklung 3 wird so 
vorgegangen, daD zunachst die drei getrennten Kabel 
als Wicklungsstrange 6, 7 und 8 in ein Modell 9 eingelegt 
werden, das dem Stator 1 mit seinen Nuten nachgebildet 
ist Dieses Modell besteht beispielsweise aus einer 
endlosen Kette, auf der Blocke 10 angebracht sind, die 
durch einen Zwischenraum voneinander getrennt sind, 
der den Abmessungen der Nuten 2 im Stator 1 
entspricht Das endlose Band des Modells 9 kann 
zwischen den Wanden 16 und 17 Ober zwei Rollen 
gefOhrt werden, und die einzelnen Wicklungsstrange 
werden immer in die oben liegenden ZwischenrSume 
zwischen den Bl&cken 10 eingelegt, an den Wickelkop- 
fen fest miteinander verbunden und dann kontinuierlich 
aus dem weiterbewegten Modell 9 herausgenommen, 
wahrend gleichzeitig in die dann folgenden Zwischen- 
raume zwischen den Blocken 10 neue Windungen 
eingelegt werden. 

Entsprechend der Darstellung in Fig. 2 wurde im 
vorliegenden Fall zunachst der Wicklungsstrang 8 
angebracht Darauf wurde der Wicklungsstrang 7 
gelegt, wahrend der dritte Wicklungsstrang 6 als letzter 
in die fur inn vorgesehenen ZwischenrSume zwischen 
den Blocken 10 eingelegt wurde. 

Beim Verlegen der einzelnen Windungen der 
Wicklungsstrange werden die auBerhalb der Nuten 
liegenden Wickelkopfe 11 so eng wie m&glich gelegt, 
damit sie im fertigen Linearmotor nicht zu weit seitlich 
aus dem Stator 1 herausragen. Da die Wickelkopfe 1 1 
wegen der Elastizitat der verwendeten Kabel die in 
Fig. 2 dargestellte Form von allein nicht halten konnen, 
werden sie mit besonderen Hilfsmitteln festgelegt und 
gleichzeitig miteinander verbunden. Diese besonderen 
Hilfsmittel sind Formstucke 12 aus mechanisch festem 
Material, deren Aufbau aus der perspektivischen 
Darstellung in F i g. 3 genauer hervorgeht Die Form- 
stucke 12 werden in die Rinnen zwischen den Blocken 
10 und den Wandungen 16 und 17 des Modells 9 
eingelegt Da die Formstucke mit abgerundeten 
Fuhrungen zur Aufnahme der Wickelkopfe 11 der 



Wicklungsstrange ausgerustet sind, ergeben sich durch* 
gehende Kanaie. die aus den Zwischenraumen zwischen 
den Blocken 10 und den Fuhrungen bestehen. In di s 
Kanaie werden die Wicklungsstrange 6, 7 und 8 
5 eingelegt Durch die Formstucke 12, die jeweils zwei 
Wickelkopfe 11 erfassen, werden diese beiden Wickel- 
kdpfe gleichzeitig festgelegt und auch mechanisch 
geschutzt Nach dem Einlegen der Wicklungsstrang 
werden die Formstucke mit VerschluBteilen 13 ver- 

io schlossen, die in Fig. 3 ebenfalK als Einzelteile 
dargestellt sind. Wahrend die Formstucke 12 bei der 
Darstellung in F i g. 2 oben noch offen sind, ist in der 
perspektivischen Darstellung der Fig. 3 bereits der 
Aufbau wiedergegeben, in welchem die Formstucke 12 

i > vollstandig mittels der VerschluBstucke 13 verschlossen 
sind, die nicht nur in die Formstucke 12 eingesetzt, 
sondern auch fest mit denselben — beispielsweise durch 
Verkleben oder Verschweifien — verbunden werden. 
Nachdem die Wicklungsstrange in der beschriebenen 

20 Weise in das Modell 9 eingelegt sind, wird das Modell in 
Richtung des Pfeiles 14 weiterbewegt, wobei die bereits 
fertiggestellten Wicklungsteile aus dem Modell heraus- 
genommen werden, wahrend anschlieBend weitere 
Windungen in die nachfolgenden Zwischenrfliime 

> > zwischen den Blocken 10 und in weitere Formstucke 12 

eingelegt werden kdnnen. Auf diese Weise kann im 
kontinuierlichen HerstellungsprozeB eine sehr lange 
vorgefertigte formstabile Wicklung aus drei Wicklungs- 
strangen geschaffen werden, deren Lange lediglich 

it) durch die Lange der zur Verfugung stehenden Kabel 
bzw. das Fassungsvermdgen einer Trommel vorgege- 
ben wird. auf welche die fertige Wicklung aufgewickelt 
werden soil Dieser Wickelvorgang wird auch nicht 
durch die der Stabilisierung und dem Schutz dienenden 

j » Formstucke 12 behindert, da dieselben jeweils nur zwei 
Wickelkdpfe erfassen und sich somit ein Gebilde ergibt 
das mit einer GHederkette vergleichbar ist 

Die fertige Wicklung kann nach ihrer Fcrtigstellung 
entweder direkt in die Nuten 2 des Stators 1 eingelegt 

ah werden, der in F i g. 3 Ober der Wicklung angedeutet ist, 
oder die Wicklung kann insbesondere dann, wenn sie 
langer ausgefuhrt ist, auf eine Trommel aufgewickelt 
werden. Von dieser Trommel kann die Wicklung wieder 
abgenommen und dann an Ort und Stelle in die Nuten 

n eines entsprechend langen Stators 1 eingelegt werden. 
Beim Einlegen der Wicklung ist es erforderlich, daB die 
Wicklung auch in den Nuten gehalten wird. Hierzu 
konnen beispielsweise VerschluBelemente 15 verwen- 
det werden, wie sie ebenfalls aus Fig. 3 hervorgehen. 

>d Diese VerschluBelemente kdnnen bei der Herstellung 
der Wicklung gleich mit an diese Wicklung angeformt 
werden, so daB auch der Handgriff des VerschlieBens 
der Wicklung auf diese Weise vereinfacht ist Neben der 
Anbringung eines einfachen Verschlu&elementes gem&B 

> > F i g. 3 ist es weiterhin mdglich, an den Wicklungsstran- 

ge n auch ganze RohrstOcke mit anzuformen, die an den 
Wicklungsstrangen verbleiben und als sogenannte 
Nutauskleidungen zu betrachten sind, an denen dann 
ebenfalls VerschluBelemente mit angeformt sind. 
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